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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlage 

@ Verfahren zum hydromechanischen Stulpziehen von Metal Iblechen 

® Verfahren zum hydromechanischen Stulpziehen von 
Metal Iblechen, insbesondere groBflachigen Blechteilen 
von Fahrzeug KarosserieteNen, wobei das zwischen ei 
nem Unter-Werkzeug und einem Blechhalter druckdicht 
eingespannte Metallblech zunachst von unten her durch 
Hydraulikdruck gestreckt und anschlie^end von oben her 
mittels eines im wesentlichen auf den innerhalb des 
Blech ha Iters liegenden Bereich des Metal Ibleches einwir- 
kenden Stempel u mgestulpt und endgeformt wird, wobei 
das Metallblech durch den Stempel gegen das a Is Form- 
kontur-Matrize ausgebildete Unter-Werkzeug gepreBt und 
hierdurch endgeformt wird. Bei einer Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens sind im als Formkontur-Ma- 
trize ausgebildeten Unter-Werkzeug an der Werkzeug- 
oberflache mundcnde Zufuhrkanalefur das Hydraulikme- 
dium vorgesehen. Ferner kann auf der dem Metallblech 
abgewandten Seite des Unter-Werkzeuges eine Druckzu- 
fuhrpl arte vorgesehen sein, die ein mit den Zufuhrkanalen 
[ im Unter-Werkzeug korrespondierendes Kanalsystem fur 
das Hydra ulikmedium aufweist, welchem eine Druckre- 
gel ein rich tung beigeordnet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum hydromechani- 
schen Stiilpziehen von Metallblechen, insbesondere groBfla- 
chigcn Blechteilen von Fahrzcug-Karosscrictcilcn, wobei 5 
das zwischen einem Unter-Werkzeug und einem Blechhalter 
druckdicht eingespannte Metallblech zunachst von unten 
her durch Hydraulikdruck gestrcckt und anschlieBcnd von 
oben her mittels eines im wesentlichen auf den inncrhalb des 
Blechhalters liegenden Bereich des Metallbleches einwir- 10 
kenden Stempel umgestulpt und endgeformt wird. Zum 
tcchnischen Umfeld wird neben der DE 44 34 799 Al ins- 
besondere auf die DE-AS 22 61 955 verwiesen. 

In der erstgenannten Schrift ist ausfuhrlich ein Verfahren 
beschrieben, mit Hilfe dessen auch groBflachigc schwach 15 
konturierte Metallblech-Formteile, wie Hauben, Deckel 
oder Dachteile von Kraftfahrzeugen mit guten Ergebnissen 
geformt werden konncn. Die Umformung crfolgt dabci im 
wesentlichen rein hydraulisch, wobei in einem ersten Schritt 
das Metallblech vorgeformt und hierbei gedehnt bzw go- 20 
streckt wird und in einem zweiten, daran anschlieBenden 
Schritt das vorgeformte Metallblech durch den Hydraulik- 
druck gegen einen Formstempel gepreBt und hierdurch end- 
geformt wird. Bei diesem herkommlichen, sogenannten hy- 
dromcchanischcn Tiefziehen dient als Matrize lediglich das 25 
Hydraulikfluid bzw. Hydraulikmedium, wobei zum Ausfor- 
men der gewiinschten Kontur je nach Materialart, Material- 
dicke und (iconic trie ein rclativ hohcr Hydraulikdruck be- 
notigt wird. Dies bedingt bei groBflachigen Teilen, z. B. 
Dachteilen einer Fahrzeug-Karosserie, Pressen mit StoBel- 30 
kraften in der GroBenordnung von bis zu 80.000 kN. Auch 
sind mit diesem herkommlichen hydromechanischen Tlef- 
ziehen Blechteil-Formelemente bzw. Formbestandteile, 
welche sich durch geringe Radien auszeichnen (wie z. B. 
Nuten, Sicken, Einpragungcn) nur sehr schwer obcr iiber- 35 
haupt nicht herstellbar. 

Bekannt ist femer das hydromechanische Stulpziehen, 
wie es in der DE-AS 22 61 955 gezeigt ist. Hicr wird das zu 
formende Metallblech zunachst von unten her ebenfalls hy- 
draulisch gedehnt oder gestrcckt, wonach von oben her, d. h. 40 
in der entgegengesetzten Richtung ein Stempel auf das 
Blechteil einwirkt, welcher die endgultig gewiinschte Form 
erzeugt. Als Gegenwerkzeug, sozusagen als Matrize, dient 
hierbei das Hydraulikmedium, so daB sich hierdurch nur au- 
Bcrst cinfache Formen herstellcn lasscn, wie bcispielsweise 45 
die in dieser genannten Schrift beschriebenen Spultische. 

Ein gegenuber diesem bekannten Stand der Technik ver- 
bessertes Verfahren zum hydromechanischen Stiilpziehen 
aufzuzeigen, welches mit relativ geringem Hydraulikdruck 
arbeitet und dennoch die Ausformung komplexerer Struktu- 50 
ren ermoglicht, ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung. 

Die Losung dieser Aufgabe ist dadurch gekennzeichnet, 
daB das Metallblech durch den Stempel gegen das als Form- 
kontur-Matrize ausgebildetc Unter-Werkzeug gepreBt und 
hierdurch endgeformt wird. Bei einer vorteilhaften Vorrich- 55 
tung zur Durchfuhrung des Verfahren s sind im als Formkon- 
tur-Matrize ausgebildeten Unter-Werkzeug an der Werk- 
zeugoberflache mlindende Zufuhrkanale fur das Hydraulik- 
medium vorgesehen. Vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen 
sind Inhalt der weiteren Unteranspriiche. 60 

Naher erlautert wird die Erfindung anhand eines bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispieles, wobei anhand der Folge der 
Fig. 1 bis 3 das Verfahren an einer geeigneten Vorrichtung 
schrittweise erlautert wird und wobei in Fig. 4 eine abge- 
wandelte Vorrichtung dargestellt ist. 65 

Mit der Bezugsziffer 1 ist ein Metallblech bezeichnet, 
welches durch hydromechanisches Stulpziehen in die in 
Fig. 3 gezeigte Form gebracht werden soli. 
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Im ersten Schritt gemaB Fig. 1 ist das Metallblech 1 auf 
ein Unter-Werkzeug 2 aufgelcgt und wird mittels eines ge- 
gebenenfalls mehrteiligen Blechhalters 3 druckdicht auf 
dem Rand 2a dieses Unter-Werkzeuges 2 eingespannt. Letz- 
tercs ist als Formkontur-Matrize ausgebildct, d. h. die inner- 
halb des Randes 2a des Unter-Werkzeuges 2 liegende Werk- 
zeugoberflache 2b stellt die negative Formkontur des endge- 
formtcn Metallbleches 1 dar. Der Hohlraum zwischen dem 
im Zustand nach Fig. 1 noch planen Metallblech 1 sowie der 
Werkzeugoberflache 2b ist zunachst mit einem Hydraulik- 
medium 4 gefullt. 

In den Raum zwischen dem Metallblech 1 sowie die 
Werkzeugoberflache 2b zufuhrbar ist das Hydraulikmedium 
4 iiber im Unter-Werkzeug 2 vorgesehene Zufuhrkanale 8, 
die an der Werkzeugoberflache 2b munden. Dicsc Zufuhrka- 
nale 8 stehen mit einem Kanalsystem 9 in Verbindung, wel- 
ches in einer unterhalb des Unter-Werkzeuges 2 unter Zwi- 
schenlage einer Dichtung 10 angeordnctcn Druckzufuhr- 
platte 11 vorgesehen ist. Diesem Kanalsystem 9 ist eine 
Druckregeleinrichtung 12 beigeordnet, so daB Hydraulik- 
medium 4 in gewunschter Weise sowie mit gewiinschtem 
Druck in den Raum zwischen dem Metallblech 1 sowie der 
Werkzeugoberflache 2b eingefuhrt und gegebenenfalls auch 
wieder abgefuhrt werden kann. 

Noch bezugnehmend auf Fig. 1 ist innerhalb bzw. im In- 
neren des vom Blechhalter 3 beschriebenen Bereiches, d. h. 
im wesentlichen der Werkzeugoberflache 2b gegenuberlie- 
gend auf der oberen Scite des Metallbleches 1 sowie bcab- 
standet von diesem ein gemaB Pfeilrichtung 5 verfahrbarer 
Stempel 6 vorgesehen, dessen StoBelzylinder die Bezugszif- 
fer 7 tragen. 

Fig. 2 zeigt den ersten wesentlichen Verfahrensschritt. 
Hier wird iiber die Drackregeleinrichtung 12, stromauf derer 
selbstverstandlich eine geeignete Fordereinrichtung fur das 
Hydraulikmedium vorgesehen ist, Hydraulikmedium 4 un- 
ter einem derartigen Druck gegen die Unterseite des Metall- 
bleches 1 gepreBt, daB dieses wie gezeigt gestreckt bzw. ge- 
dehnt wird. Hierbei wird das Metallblech 1 in Richtung zum 
Stempel 6 hin ausgewolbt Dabei kann abweichend von der 
gezeigten Darstellung das Metallblech 1 soweit durch den 
Hydraulikdruck gestreckt werden, daB es stellenweise an der 
Oberflache des Stempels 6 zum Anliegen kommL Der ent- 
sprechende Hydraulikdruck ist dabei durch Pfeile synibo- 
lisch dargestellt, ebenso verdeutlichen Pfeile den Druck, den 
der Blechhalter 3 iiber den Rand des Metallbleches 1 auf den 
Rand 2a des Unter-Werkzeuges 2 ausubt, um eine absolute 
Dichtheit in diesem Bereich zwischen dem Metallblech 1 
sowie dem Unter-Werkzeug 2 herzustellen. 

Nachdem das Metallblech 1 durch den Hydraulikdruck 
gestreckt bzw. vorgeformt ist, wird der Stempel 6 von oben 
her gegen das Metallblech 1 gefahren, und /.war soweit, daB 
das Metallblech 1 durch den Stempel 6 gegen das als Form- 
kontur-Matrize ausgebildetc Unter-Werkzeug 2 gepreBt und 
hierdurch endgeformt wird. Selbstverstandlich ist es hierzu 
erforderlich, daB die dem Metallblech 1 zugewandte Ober- 
flache des Stempels 6 die gewiinschte Formkontur aufweist, 
welche mit der Negativ-Formkontur der Werkzeugoberfla- 
che 2b korrespondiert Bei diesen Endformen des Metallble- 
ches 1 handelt es sich somit quasi um den letzten Schritt des 
iiblichen mechanischen Hetziehens. Abweichend von die- 
sem iiblichen mechanischen Hefziehcn wird jedoch zuvor 
das zunachst die Form gemaB Fig. 2 aufweisende Metall- 
blech 1 durch den Stempel 6 wahrend seiner Bewegung zur 
Werkzeugoberflache 2b hin umgestulpt. Bei seiner weiteren 
Bewegung verdrangt der Stempel 6 bzw. das Metallblech 1 
dabei das Hydraulikmedium 4 aus dem Raum zwischen dem 
Metallblech 1 sowie der Werkzeugoberflache 2b, und zwar 
iiber die Zufuhrkanale 8 sowie uber das Kanalsystem 9, 
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wozu selbstverstandlich die Druckregeleinrichtung 12 in ge- 
cignctcr Weisc cingcstellt wurdc. 

Ein besonderer Vorteil dieses erfindungsgemaBen Verfah- 
rens bzw. der hierfur geeigneten Vorrichtung liegt darin, daB 
die Ausformung bcstimmter Formelemente, welche sich 5 
durch geringe Radien auszeichnen (wie z. B. Nuten, Sicken, 
Einpragungen) in Kombination mit dem hydraulischen \for- 
slrecken auf optimale Weise moglich ist. Dcrartige Formele- 
mente sind im iibrigen auch an dem hier gezeigten Metall- 
blech 1 vorhanden. 10 

Da der Hydraulikdruck hier lediglich zum Vorstrecken 
bzw. Vordehnen, aber nicht zum vollstandigen Ausformen 
der gewiinschten Geometric des Metallbleches 1 benotigt 
wird, kann dieser relativ niedrig sein. Dieser Hydraulik- 
druck wirkt dabei iiber die projizierte Flache des Metallble- 15 
ches 1 als Kraft auf den Stempel 6. Bei dem vorgeschlage- 
nen Verfahren konnen daher Pressen mit relativ geringen 
StoBelkraftcn zum Einsatz kommen. Es ist somit moglich, 
auch groBere Teile, wie beispielsweise Dacher einer Fahr- 
zeugkarosserie auf Pressen herzustellen, die StoBelkrafte 20 
von 15.000 kN bis 20.000 kN zu erzeugen in der Lage sind 

Auch kann das nicht gezeigte Aggregat zur Erzeugung 
des Hydraulikdruckes aufgrund des geringeren zur Umfor- 
mung benotigten Hydraulikdruckes kleiner ausgelegt wer- 
den als im bekannten Stand der Tcchnik ist daher kostengiin- 25 
stiger. 

Fig. 4 zeigt eine geringfugig abgewandelte Vorrichtung 
ohne die Druckzufiihrplattc 11. Hier ist zusatzlich zu den 
Zufuhrkanalen 8 das gesamte sogenannte Kanalsystem 9 im 
Unter-Werkzeug 2 vorgesehen, was zwar dessen Gestaltung 30 
etwas aufwendiger macht, wodurch aber andererseits ein 
Bauteil weniger benotigt wird. Jedoch kann dies sowie eine 
Vielzahl weiterer Details durchaus abweichend vom gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispiel gestaltet sein, ohne den Inhalt der 
Patentanspriiche zu verlasscn. Insbcsondcre sei ausdriick- 35 
lich darauf hingewiesen, daB die genannten Richtungen, 
d. h. "von unten her" und "von oben her" auch umgekehrt 
wcrdcn konnen. Das Hydraulikmedium4 kann sich bei einer 
anders ausgebildeten Vorrichtung somit auch oberhalb des 
Metallbleches oder auch linksseitig desselben befinden, wo- 40 
nach der Stempel 6 unterhalb bzw. rechtsseitig des Metall- 
bleches 1 anzuordnen ist 



ter-Werkzeug (2) verdrangt wird. 

4. \forrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im als Formkontur-Matrize ausge- 
bildeten Unter-Werkzeug (2) an der Wcrkzcugoberfla- 
che (2b) mundende Zufiihrkanale (8) fur das Hydrau- 
likmedium (4) vorgesehen sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gckcnn- 
zeichnet, daB auf der dem Metallblech (1) abgewand- 
ten Seite des Unter-Werkzeuges (2) eine Druckzufiihr- 
platte (11) vorgesehen ist, die ein mit den Zufuhrkana- 
len (8) im Unter-Werkzeug (2) korrespondierendes Ka- 
nalsystem (9) fur das Hydraulikmedium (4) aufweist, 
welchem eine Druckregeleinrichtung (12) beigeordnet 
ist 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

45 

1. Verfahren zum hydromechanischen Stulpziehen 
von Metallblechen, insbesondere groBflachigen Blech- 
teilen von Fahrzeug-Karosserie tcilcn, wobei das zwi- 
schen einem Unter-Werkzeug (2) und einem Blechhal- 
ter (3) druckcticht eingespannte Metallblech (1) zu- 50 
nachst von unten her durch Hydraulikdruck gestreckt 
und anschlieBend von oben her mittels eines im we- 
sentlichen auf den innerhalb des Blechhalters (3) lie- 
genden Bereich des Metallbleches (1) einwirkenden 
Stempel (6) umgestulpt und endgeformt wird, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB das Metallblech (1) durch den 
Stempel (6) gegen das als Formkontur-Matrize ausge- 
bildete Unter-Werkzeug (2) gepreBt und hierdurch end- 
geformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB das Metallblech (1) durch den Hydraulikdruck 
bis zum partiellen Anliegen am Stempel (6) gestreckt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das nach dem StreckprozeB unterhalb des 65 
Metallbleches (1) befindliche Hydrauhkmedium (4) 
durch das vom Stempel (6) zunachst umgestulpte und 
anschlieBend verformte Metallblech (1) aus dem tin- 
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